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(54) CONDITIONNEMENT, NOTAMMENT SACHET, A OUVERTURE FACILITEE, PROCEDE DE FABRICATION ET 
INSTALLATION POUR LA AAISE EN OEUVRE DUDIT PROCEDE. 



La presente invention concerne un conditionnement 
forme par un film replie et scelle pour former un sachet, ledit 
conditionnement etant muni d'un moyen pour faciliter 
I'ouverture, caracterise en ce que ledit moyen est forme par 
une ligne de rupture (4) ou le film presente une epaisseur re- 
duite, ladite ligne s'etendant sensiblement le long de la zone 
d'ouverture et le long presentant une largeur comprise entre 
0, 5 et 2 millimetres. 
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CONDITIONNEMENT, NOTAMMENT SACHET, A 

OUVERTURE F AC I LI TEE , PROCEDE DE FABRICATION ET 
INSTALLATION POUR LA MISE EN OEUVRE DUD IT PROCEDE . 

5 La presente invention concerne des 

conditionnements formes par un film replie et scelle pour 
former un sachet . 

Ces conditionnements sont tres couramment 
employes dans 1'emballage de produits alimentaires, ainsi 

1 0 que dans un grand nombre d ■ autres domaines . 

lis sont generalement realises par scellage 
d'un film en matiere plastique . Pour faciliter I'ouverture 
d^ ces conditionnements, on a propose dans 1 1 art anterieur 
dif f erentes solutions . 

15 Une premiere solution consiste a prevoir une 

amorce de rupture dans la zone de scellage. Dans cette 
zone, les deux epaisseurs du film sont superposees et 
thermos oudee s . L ' amorce de rupture fournit normalement une 
direction pref erentielle de rupture du film, et devorait 

20 permettre la dechirure rectiligne du film en arriere de 

cette amorce de rupture . II apparait a 1* usage que cette 
solution n'est pas totalement satisf aisante car si la 
traction est exercee en biais, la dechirure ne s'effectue 
pas correctement . 

25 Une autre solution consiste a realiser des 

microperf orations le long de la ligne de dechirure. Cette 
solution n'est bien sur pas adaptee a des conditionnements 
etanches . 

Une autre solution encore consiste a coller le 
30 long de la ligne de dechirure une bande d'arrachage. Cette 

solution est relativement couteuse et n'est possible 
qu'avec des paquets rectangulaires, mais pas pour des 
sachets . 

Pour remedier aux inconvenients de 1 ' art 
35 anterieur, 1 1 invention concerne un conditionnement etant 

muni d'un moyen pour faciliter I'ouverture forme par une 
ligne de rupture ou le film presente une epaisseur reduite, 
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ladite zone s'etendant sensiblement le long de la zone 
d'ouverture et presentant une largeur comprise entre 0,5 et 
2 millimetres . 

Cette ligne de rupture donne un chemin 
5 privilegie pour la dechirure du film, et permet de realiser 

une ouverture nette en exergant une traction et un effort 
de cisaillement de part et d' autre de cette ligne. 

Selon un mode de realisation prefere, la ligne 
de rupture est disposee a une faible distance d'une zone de 

10 scellage, de l'ordre de quelques millimetres. 

Selon une variante de realisation, le paquet 
presente deux lignes de rupture sensiblement paralleles, 
delimitant entre elles une bande d'arrachage. Une amorce de 
rupture prevue dans le prolongement de chacune des lignes 

15 de rupture, au niveau du bord du paquet. 

La zone de scellage est sensiblement plus 
resistante que le reste du sachet, ce qui facilite la 
prehension et l'exercice de la traction pour provoquer 
1' ouverture partielle et nette. Par ailleurs, la zone de 

20 scellage restante permet de replier la partie ouverte en 

maintenant les levres de 1 ' ouverture bords a bords , ce qui 
permettra une refermeture plus facile qu'avec des sachets 
ouverts dans leur totalite. Les systemes de fermeture 
existants : etiquette adhesive et autres solutions, ne 

25 pouvant etre appliques que sur des sachets non dechires 

lors de 1 'ouverture, ils ne sont poses aujourd'hui que sur 
des sachets non scelles. 

Avantageusement , la ligne de rupture est formee 
par une gorge dont la profondeur est comprise entre 1/3 et 

30 2/3 de l'epaisseur du film. 

Selon une variante de mise en oeuvre 
particuliere, le film est ferme en forme de tube par le 
scellage de la face interieure d'une bande laterale sur la 
face interieure de la bande laterale opposee, la ligne de 

35 rupture s'etendant perpendiculairement a la zone de 

scellage et debutant du cote de la partie recouvrante du 
film. 
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Selon un mode de realisation particulier, la 
ligne de rupture s ' etend jusqu'a la zone de scellage 
mediane. La position de 1' arete de scellage determine la 
longueur de 1 1 ouverture . 

L ' invention concerne egalement un procede de 
fabrication d'un conditionnement constitue d'un film replie 
et scelle, caracterise en ce que I'on realise sur le film 
une ligne de rupture par af f aiblissement de l'epaisseur. 

Selon une premiere variante de mise en oeuvre, 
1 ' aff aiblissement du film pour la formation de la ligne de 
rupture est realisee par fluage de la matiere a 1 ' aide 
d'une ma trice chauffee non tranchante . 

^ Avantageusement, la matrice comporte une 

resistance de chauffage par impulsion chauffant la matrice 
jusqu'a une temperature sensiblement egale a la temperature 
nominale de scellage, la matrice etant applique contre le 
film avec une pression equivalente a la pression nominale 
de scellage. 

Selon une deuxieme variante de mise en oeuvre, 
1 1 aff aiblissement du film pour la formation de la ligne de 
rupture est realisee par fluage de la matiere a 1 1 aide 
d'une matrice non tranchante excitee par une source 
d* ultrasons . 

L ' invention concerne encore une installation 
pour la fabrication de conditionnement en forme de sachet, 
du type comportant des moyens pour 1 ■ alimentation avec un 
film, des moyens conf ormateurs pour conferer au film une 
forme tubulaire et des pinces de scellage susceptibles 
d'etre appliquees sur le film sortant du conformateur, 
caracterise en ce qu'elle comporte en outre des moyens 
d» aff aiblissement pour la realisation d'au moins une ligne 
de rupture par aff aiblissement de l'epaisseur du film. 

Avantageusement, les moyens d ' aff aiblissement 
sont prevus sur les pinces de scellage. 

L' invention sera mieux comprise a la lecture de 
la description qui suit, faisant reference aux dessins 
annexes ou : 
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- la figure 1 represente une vue de face d 1 un 
sachet selon un premier exemple de realisation de 
1 1 invention ; 

- la figure 2 represente une vue selon un plan 
de coupe AA' ; 

- la figure 3 represente une vue selon un plan 
de coupe AA', pour une realisation mettant en oeuvre des 
films epais ; 

- la figure 4 represente une vue selon un plan 
de coupe BB 1 ; 

- la figure 5 represente une vue du film avant 
sa mise en forme ; 

- la figure 6 represente une vue de face d'un 
sachet selon un deuxieme exemple de realisation de 
1 ' invention ; 

- les figures 7 a 9 representent des vue de 
face de sachets selon d'autres exemples de realisation de 
1 ' invention. 

La figure 1 represente un exemple non limitatif 
d'un premier exemple de realisation. 

Le sachet est forme d'un film de matiere 
plastique simple ou composite, par exemple du polyethylene 
extrude ou du polypropylene. II est replie pour former un 
tube ferine a ses deux extremites par des zones scellees (1, 
2). Les deux bandes laterales du film se recouvrent, face 
inter ieure contre face inter ieure, pour former une arete de 
scellage longitudinale (3). Le film presente une zone de 
rupture (4) s ' 6tendant a 4 millimetres du bord interieur de 
la zone scellee (1), jusqu'a 1 ' arete de scellage (3). 

Cette ligne de rupture presente une largeur de 
l'ordre de 0,8 millimetres. Elle correspond a une rainure 
formee dans l'epaisseur du film, sur une moitie environ de 
l'epaisseur du film. 

La figure 2 represente une vue selon un plan de 
coupe AA 1 . Le film est scelle a ses extremites par soudure 
a chaud ou par ultrasons, de fagon connue dans l'art 
anterieur. La zone de scellage (1) s ' etend sur cjuelcjues 
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millimetres. Le film presente une rainure (4) pouvant etre 
realisee sur la face interne ou sur la face externe . La 
rainure (4) est separee de la zone de scellage (1) par une 
zone (5) d'une largeur de quel que s millimetres. La rainure 
(4) est formee a 1 1 aide d'une matrice non tranchante 
chauffee par impulsion jusqu'a la temperature nominale de 
scellage du film, ou excitee par des ultrasons, ou par 
toute autre solution regulant en permanence la temperature 
pour avoir la deformation du film a I'endroit choisi sans 
modification du reste de la bande . La matiere composant le 
film flue legerement au niveau de la ligne de rupture (1), 
et il se produit un reamenagement moleculaire modifiant la 
resistance du film au niveau de cette ligne. 

La figure 3 represente une vue selon un plan de 
coupe AA ' , pour une realisation mettant en oeuvre des films 
epais . Dans ce cas, une deuxieme rainure (6) est pratiquee 
dans le fond de la premiere rainure (7). Le rayon de 
courbure de la deuxieme rainure (6) est inferieure au rayon 
de courbure de la premiere rainure (7) . 

La figure 4 represente une vue selon un plan de 
coupe BB 1 . La zone de raccordement des deux extremites 
laterales du film forme une arete de scellage (3) 
presentant une double epaisseur. La face interne (8) de la 
partie recouvrante (9) du film est assemblee par 
thermosoudage avec la face interne (10) de la partie 
recouverte (11) . La partie recouverte (11) est repliee sur 
180° pour permettre la formation d'un sachet plat. 

La ligne de rupture s ' etend du cote de 
l'extremite recouvrante (9) de fagon a eviter une inversion 
de la direction de rupture. La ligne de rupture (4) s ' etend 
au mo ins jusqu'a 1' arete de scellage. 

La figure 5 represente une vue du film avant sa 
mise en forme. La ligne de rupture (4) s* etend dans une 
zone mediane, pouvant eventuellement aller jusqu'au bord de 
la partie recouvrante (9). 

La figure 6 represente une vue de face d'un 
sachet selon un deuxieme exemple de realisation de 
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1' invention. Dans ce mode de realisation, la ligne de 
rupture (13) presente une forme en arc de cercle, de fagon 
a former un bee verseur refermable par repliement de la 
zone scellee (1) apres usage. 

La figure 7 represente une vue de face d'un 
sachet selon un troisieme exemple de realisation de 
1' invention. Selon une variante de realisation, le sachet 
presente une amorce de rupture (20) prevue sur le bord du 
sachet, eventuellement au niveau d'une zone de scellage. 
Cette amorce de rupture (20) est constitute par une 
incision en forme de "V" decoupee sur le bord du sachet. 
Elle favorise le demarrage du dechirement le long de la 
ligne de rupture (4) qui prolonge cette amorce de rupture 
(20) . 

Dans 1 ' exemple decrit en figure 8, la ligne de 
rupture (4) continue sur la bande de scellage (3). Cette 
bande de scellage est repliee dans la direction de traction 
representee par la fleche "F" . Ce mode de realisation est 
adapte a une ouverture totale du sachet. 

Si une ouverture partielle seulement est 
souhaitee, la ligne de rupture (4) est prevue du cote 
oppose au repliement de la bande de scellage (3). Dans ce 
cas, la dechirure "butte" sur le repliement, et bloque la 
poursuite de la rupture rectiligne, pour traverser la zone 
de scellage de fermeture du sachet. 

La figure 9 represente une autre variante de 
sachet constitue par un complexe realise avec des materiaux 
de type polyester contrecolle avec du polypropylene ou du 
polyethylene. II est alors souhaitable d' avoir une amorce 
de dechirure pour demarrer la rupture du film. 

L 1 amorce mecanique se fera au dessus du 
scellage pour le traverser, et venir perpendiculairement 
rejoindre la zone de rupture horizontale du film PE ou PP. 

Cette amorce d' ouverture peut egalement etre 
obtenue par f ragilisation du polyester par chauffage et 
pression, pour obtenir 1 ' allongement et la deformation du 
film, ce qui diminuera l'epaisseur et la resistance 
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mecanique du polyester. Lors de I'ouverture, un 
cisaillement du film entrainera une rupture et comme dans 
le cas decrit en figure 8, on pourra obtenir une ouverture 
totale . 

Dans tous les cas, une fois 1 1 amorce faite, le 
polyester n'a plus aucune resistance rnecanique . La ligne de 
rupture obtenue sera celle du film PE ou PP qui pourra 
jouer pleinement son role de guide. La traction exercee 
pour ouvrir se portera sur la partie affaiblie provoquant 
l'allongement, puis la rupture du film plastique, le 
polyester suivant ce guidage . 

L 1 invention est decrite dans ce qui precede a 
titre d'exemple non limitatif. II est bien entendu que 
l 1 Homme du Metier sera a meme de realiser differentes 
variantes sans pour autant sortir du cadre de 1 ' invention . 
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REVENDICATIONS 

1 - Conditionnement forme par un film replie et 
scelle pour former un sachet, ledit conditionnement etant 
muni d'un moyen pour faciliter l'ouverture, caracterise en 
5 ce que ledit moyen est forme par une ligne de rupture (4) 

ou le film presente une epaisseur reduite, ladite ligne 
s'etendant sensiblement le long de la zone d'ouverture et 
presentant une largeur comprise entre 0,5 et 2 millimetres. 

10 2 - Conditionnement selon la revendication 1 

caracterise en ce que la ligne de rupture (4) est disposee 
a une faible distance d'une zone de scellage (1). 

3 - Conditionnement selon la revendication 1 ou 
15 2 caracterise en ce que la ligne de rupture (4) est formee 

par une gorge dont la profondeur est comprise entre 1/3 et 
2/3 de 1' epaisseur du film. 

4 - Conditionnement selon l'une quelconque des 
20 revendications precedentes caracterise en ce que le film 

est ferme en forme de tube par le scellage de la face 
inter ieure d'une bande laterale sur la face interieure de 
la bande laterale opposee, la ligne de rupture ' (4) 
s'etendant perpendiculairement a la zone de scellage et 
25 debutant du cote de la partie recouvrante du film. 

5 - Conditionnement selon la revendication 4 
caracterise en ce que la ligne de rupture (4) s 1 etend 
jusqu'a la zone de scellage mediane. 
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6 - Conditionnement selon l'une quelconque des 
revendications precedentes caracterise en ce que la ligne 
de rupture (4) s 1 etend jusqu'a une amorce de rupture prevue 
sur 1 * un des bords du conditionnement. 

7 - Conditionnement selon l'une quelconque des 
revendications precedentes caracterise en ce que le paquet 
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presente une seconde ligne de rupture sensiblement 
parallele a la premiere ligne de rupture, les deux lignes 
de rupture delimitant entre elles une bande d'arrachage. 

8 - Condi tionnement selon la revendication 
precedente caracterise en ce qu'une amorce de rupture est 
prevue dans le prolongement de chacune des lignes de 
rupture, au niveau du bord du paquet. 

9 - Precede de fabrication d'un condi tionnement 
constitue d'un film replie et scelle, caracterise en ce que 
1 ' on realise sur le film une ligne de rupture (4) par 
af f aiblissement de l'epaisseur. 

10 - Procede de fabrication d'un 
condi tionnement selon la revendication 9, caracterise en ce 
que 1 * aff aiblissement du film pour la formation de la ligne 
de rupture (4) est realisee par fluage de la matiere a 

I 1 aide d'une matrice chauffee non tranchante . 

11 - Procede de fabrication d'un 
condi tionnement selon la revendication 10, caracterise en 
ce que la matrice compor te une resistance de chauffage par 
impulsion chauffant la matrice jusqu'a une temperature 
sensiblement egale a la temperature nominale de scellage, 
la matrice etant applique contre le film avec une press ion 
equivalente a la pression nominale de scellage. 

12 - Procede de fabrication d'un 
condi tionnement selon la revendication 9, caracterise en ce 
que 1 1 aff aiblissement du film pour la formation de la ligne 
de rupture (4) est realisee par fluage de la matiere a 

I I aide d'une matrice non tranchante excitee par une source 
d'ultrasons . 

13 - Installation pour la fabrication de 
condi tionnement en forme de sachet, du type comportant des 
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moyens pour 1 1 alimentation avec un film, des moyens 
conformateurs pour ccnferer au film une forme tubulaire et 
des pinc.es de scellage susceptibles d'etre appliquees sur 
le film sortant du conf ormateur , caracterise en ce qu'elle 
*5 comporte en outre des moyens d ' af f aiblissement pour la 

realisation d'au moins une ligne de rupture (4) par 
aff aiblissement de l'epaisseur du film. 

14 Installation pour la fabrication de 

10 conditionnement en forme de sachet selon la revendication 

13 caracterise en ce que les moyens d ' aff aiblissement sont 
prevus sur les pinces de scellage. 
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